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RESUMEN

La empresa objeto de estudio del presente documento es una Mecéanica Automotriz ubicada en la
ciudad de Balsas Provincia de EI Oro, dedicada a la reparacion y mantenimiento de vehiculos. La
empresa en mencion esta compuesta por diferentes areas para cumplir su rol, si bien es cierto
cumple con las regulaciones de seguridad, carece de un sistema efectivo de orden y limpieza por
lo que da lugar a tiempos improductivos. Por esta razon lo que se propone es la aplicacién de la
metodologia 5s en los 4 principales procesos, esto previo a un analisis contextual y de partes
interesadas que identifica procesos operativos claves como la venta de repuestos, mantenimiento
preventivo, correctivo y predictivo. Para la obtencién de la informacion cualitativa requerida para
conocer el estado actual del taller mecénico se utilizé varias herramientas que involucra la
agrupacioén de los procedimientos vinculados en donde se conoce sus fortalezas y debilidades
aplicando ademas la cadena de valor y el Diagrama de Ishikawa para conocer los tiempos en cada
uno de los procesos teniendo como resultado que los principales desperdicios son el movimiento
y la espera debido al desorden, la falta de limpieza, la desorganizacion y la falta de sistemas
adecuados, como solucién se propone la implementacion de una propuesta documental aplicable
adaptada a las necesidades especificas del taller mecanico la cual serad desarrollada en un plazode
seis meses, implementando su comité responsable que sera el encargado de su ejecucion con el
objetivo que al aplicar como se especifica cada uno de los pasos del manual mejore los tiempos de
produccion, tiempos de espera obteniendo un servicio de calidad y un lugar seguro de trabajo.

Palabras clave: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, mantenimiento, procesos, manual



ABSTRACT

The company under study in this document is an automotive mechanic located in the city of Balsas,
El Oro Province, dedicated to vehicle repair and maintenance. While the company complies with
safety regulations, it lacks an effective system for order and cleanliness, leading to unproductive
times. For this reason, the proposed solution is the application of the 5S methodology in the four
main processes, preceded by a contextual analysis and identification of key stakeholders, such as
spare parts sales, preventive, corrective, and predictive maintenance. To gather the qualitative
information required to assess the current state of the mechanic workshop, various tools were used,
involving the grouping of related procedures to identify their strengths and weaknesses.
Additionally, the value chain and the Ishikawa Diagram were applied to understand the times in
each of the processes. The results showed that the main sources of waste are movement and waiting
due to disorder, lack of cleanliness, disorganization, and the absence of proper systems. The
proposed solution is the implementation of a documented proposal tailored to the specific needs of
the mechanic workshop. This implementation is expected to take place within a six-month period,
with a responsible committee overseeing its execution. The goal is to improve production times,
waiting times, provide quality service, and create a safe working environment by following the

steps outlined in the manual.

Keywords: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke, maintenance, process, manual
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1. INTRODUCCION
1.1. Antecedentes

En la actualidad, tanto las compariias grandes como las pequefias se enfrentan al desafio de adoptar
nuevas estrategias para administrar sus operaciones, con el fin de elevar su competitividad vy, al
mismo tiempo, incrementar sus ganancias (Zubia Flores & Brito Laredo, 2018); Uno de los
principales desafios que generan incertidumbre en las pequefias empresas es como establecer y
mantener un sistema de mejora continua solido y rentable, que promueva ambientes de calidad y
seguridad. Muchas de estas empresas aun utilizan métodos y técnicas tradicionales que no resultan
favorables para su crecimiento. Ademas, es fundamental tener en cuenta que la implementacion de
cualquier metodologia o cambio en la organizacion requiere del respaldo de los directivos y, sobre
todo, de los empleados. Excluir su participacion en este proceso lo convertiria en un esfuerzo

innecesario.(Juarez, 2009).

La empresa objeto de estudio, es una mecanica Automotriz que esté ubicada en la ciudad de Balsas
Provincia de EIl Oro-Ecuador, constituida en el afio 2020 dedicada a la reparacion y mantenimiento
de vehiculos, la organizacién cuenta con metodologia responsable con el ambiente y formacion
para satisfacer la demanda de sus clientes; sin embargo, los procesos que se realizan no se ejecutan
de manera ordenada, ni llevan un control de cada uno de ellos y ademas se podrian generar pérdidas

econdmicas.

La generacion de desechos sélidos que presenta la mecanica es de 400 libras aproximadamente
mensuales; en donde se incluye, repuestos dafiados, cartdn, plasticos; los cuales son desechados

sin ninguna clasificacion.

La generacion de desechos liquidos que presenta es de aproximadamente 200 litros mensuales; el
aceite es entregado a una empresa de fabricacion de tejas el mismo que es reutilizado para las
calderas.

El mantenimiento correctivo que se realiza tiene un tiempo de demora de 4 horas por vehiculo y

el mantenimiento preventivo tiene un tiempo de demora de 30 min por vehiculo.



Es por ello que resulta indispensable una metodologia que logre cambiar el comportamiento de los
colaboradores; por esta razon se realizara la implementacion de las 5s la misma que es parte inicial
de un enfoque diferente a la gestién de procesos en donde incluye: definir, medir, analizar y
mejorar su proceso, en esta ultima parte en MEJORAR es en donde se incluye las 5s como una
herramienta de partida (Stefania & Caizar, 2022); las 5s van mas all& de ser una mera campafia de
limpieza; son compromisos para mejorar el ambiente en beneficio tanto de la empresa como de sus

empleados. (Jara Riofrio, 2017).
1.2.  Formulacién del Problema

El principal problema identificado en el taller mecanico es la falta de organizacion y control en los
procesos. Aunque la empresa cumple con las regulaciones de seguridad, se evidencia que las
actividades se llevan a cabo de manera empirica y sin un enfoque controlado. Esta situacion
conlleva diversos inconvenientes, como desconocimiento de funciones, desorden en las
instalaciones y falta de limpieza. Adicionalmente, se observa una falta de organizacion en el area
administrativa, lo que afecta el flujo de trabajo y la eficiencia operativa. La ausencia de un sistema
claro de organizacion dificulta la ubicacién de materiales y genera acumulacién de desperdicioso
material sobrante, lo que puede resultar en accidentes, dafios en maquinaria o materiales, y pérdida
de tiempo. Otro aspecto importante es la falta de clasificacién adecuada de los desechos generados

en el taller mecéanico.

En conclusién, el taller mecéanico enfrenta desafios en términos de desconocimiento de funciones,
desorden en instalaciones, falta de limpieza, carencia de organizacion en el area administrativa y
clasificacion inadecuada de los desechos. Estos problemas no solo afectan la eficiencia y la
productividad, sino que también representan un riesgo para la seguridad de los trabajadores y el

cumplimiento normativo.
1.3.  Justificacion Teorica

En la actualidad, las pequefias empresas se esfuerzan por lograr altos niveles de calidad a pesar de
las practicas desorganizadas en sus instalaciones, lo cual se debe a que muchas de ellas no estan

adoptando nuevas técnicas para su mejora.



La mecénica Automotriz ubicada en la ciudad de Balsas la cual es objeto de estudio con 440 m2
la misma que se dedica a la reparacion y mantenimiento de vehiculos livianos y pesados, que en la
actualidad se encuentra en desarrollo continuo pero no cuenta con una clara definicion de los
procesos operativos en base a su diagndéstico, estos procesos se desarrollan con desorden, falta de
habitos de limpieza, pérdidas de tiempo, alteracion en la seguridad de los trabajadores y ademas
de ello afecta en su rentabilidad y competitividad; por esta razon se debe implementar la
metodologia de las 5s, para beneficio de su produccion; la misma que a primera vista resulta ser
muy sencilla, méas a lo largo de su desarrollo se puede observar que representa una de las técnicas

mas importantes para alcanzar un mejoramiento continuo.

Algunas empresas pasan por alto la implementacion de las 5S debido a su aparente simplicidad.
Sin embargo, la aplicacion de esta técnica demuestra su importancia al momento de llevarla a cabo.
Las 5S son una metodologia universal que puede ser empleada en todo tipo de empresas u
organizaciones con el objetivo de lograr un entorno limpio y ordenado. Ademas, su
implementacién conlleva beneficios significativos, como una mejor calidad de productos al reducir
los defectos, mejoras en los tiempos de entrega, mayor competitividad y un entorno laboral méas

seguro para todos los miembros de la compafiia.(Hoffmann & Amaral, 2009).

Las 5s son el fundamento del modelo de productividad industrial creado en Japon que se puede
definir como un estado ideal en el que los materiales, equipos y herramientas se encuentren
debidamente ordenados y eliminado todo lo innecesario (Lopez Silva, 2013), para lograr este
objetivo, es necesario contar con un equipo comprometido que trabaje en conjunto, asegurando
que la mejora continua sea una responsabilidad compartida y conduzca al éxito esperado. La
meticulosa implementacion de estos cinco pilares crea una base solida para garantizar la

supervivencia de la empresa que busca mejorar. (Zurita, 2019).

De ahi la importancia de realizar este trabajo de titulacion, debido que esta técnica se centra en la

mejora continua de la empresa siendo este el objetivo principal que buscamos desarrollar.



1.4.  Objetivos
1.4.1. Objetivo general

e Desarrollar una propuesta de mejora a los procesos operativos de la empresa Mecanica

Automotriz JE, con base en la implementacion de la metodologia 5S.
1.4.2. Objetivos especificos

e Identificar el marco conceptual tedrico-metodoldgico para sustentar la investigacion.

e Descripcién de la situacion actual del contexto de la organizacion y sus procesos
operativos.

e Analizar oportunidades de mejora mediante la metodologia de las 5s.

e Desarrollar una propuesta documental para la implementacion de la metodologia 5s.
1.5.  Principales Resultados

Los resultados que se obtendran sera de los 4 principales procesos que se realizan en la mecanica
conociendo su estado actual por medio de datos cualitativos; mismos que se utilizaran para la
elaboracion de la propuesta documental que servird de guia para la aplicacion de la metodologia

5S en la empresa para la mejora de sus procesos.
2. MARCO TEORICO

2.1. Marco Conceptual

2.1.1. Gestién por procesos

Consiste en administrar integralmente toda la organizacion, centrandose en cada uno de los
procesos que se desarrollan en cualquier lugar, empresa o proyecto. Esto implica reorganizar los
flujos en los que los recursos y actividades estan interconectados, convirtiendo los elementos de

entrada en elementos de salida con un mayor valor agregado. (Cantabria, 2016).
Para realizar una gestion adecuada por procesos se debe de agrupar en 5 grandes fases:

Identificacion y seleccion de los procesos.

4



Estructuracion de los procesos (mapa de procesos)

Descripcion de cada uno de los procesos.

Seguimiento y medicidn para conocer los resultados que se obtienen
Mejora de los procesos con base en el seguimiento y medicion realizada.

La implementacion de la gestion por procesos tiene como objetivo lo siguiente (Medina Leon et
al., 2019):

Crear 0 mejorar los procesos que respondan a las estrategias y prioridades de la empresay
de sus clientes.

Obtener que todos los colaboradores de la empresa se concentren en los procesos
adecuados.

Representar los procesos de la organizacién como base para lograr la eficacia, eficienciay
flexibilidad de los procesos para que el trabajo se realiza de una forma mas adecuada, mas
rapida, econdémica.

Crear una cultura en donde los miembros de la organizacién vean a la gestidn por procesos

como una oportunidad para la mejora continua de su empresa.
2.1.2. Metodologia Lean Manufacturing

Toyota Motor Corporation cred la Metodologia Lean Manufacturing en 1950, que se reconoce
como un enfoque sistematico y regular para aplicar una serie de tecnologias con el objetivo de
mejorar la eficiencia del proceso productivo al reducir el desperdicio. Esta metodologia se centra
en mejorar los procesos problematicos en las plantas de produccion. Para lograr resultados
efectivos, es crucial contar con la colaboracion tanto de los gerentes como de los operadores en

cada area de la organizacion.
Lean Manufacturing busca la reduccidon de los 8 tipos de desperdicios:

1) Transporte
2) Inventario
3) Movimientos innecesarios

4) Esperas



5) Sobreproduccién

6) Sobre procesamiento
7) Defectos

8) Talento de la gente

Para la reduccion de estos 8 tipos de desperdicios existen varias herramientas que conforman la
metodologia Lean Manufacturing (Figueroa, 2021):

2.1.2.1. Kaisen.

Se trata de un sistema que busca el continuo mejoramiento en calidad, tecnologia, procesos, cultura
organizacional, productividad y liderazgo. Esto se logra al analizar las variables criticas de cada
proceso de produccion y buscar mejoras de manera constante, utilizando equipos

multidisciplinarios. (Rodriguez Alvarez, 2015).
2.1.2.2. 5S.

La implementacion de la metodologia 5S tiene como objetivo crear un entorno laboral eficiente,
seguro, amigable y organizado, que involucre a todos los miembros de la empresa. Esto permite
que realicen sus operaciones diarias de manera responsable, logrando estandares de calidad
elevados en los servicios y productos que se ofrecen. (Jara Riofrio, 2017).

2.1.2.3. Poka-Yoke.

Esta técnica, creada por el japonés Shigeo Shingo en 1960, se conoce como "a prueba de errores"
(Poka-Yoke). Su objetivo principal es eliminar los defectos de un producto, ya sea mediante
prevencion o correccion lo méas temprano posible. En algunos casos, esta herramienta resalta de
manera visible los errores para que el operador los reconozca y los corrija a tiempo. (Inspeccion,
2020).

2.1.2.4. Celdas de Manufactura.

Es un conjunto de componentes electromecanicos que trabajan de forma coordinada para generar

una serie de productos en forma ordenada (Figueroa, 2021).



2.1.2.5. Mantenimiento Productivo Total.

Este es un enfoque japonés disefiado para la implementacion del mantenimiento preventivo enlos
procesos. Es una herramienta utilizada para evitar cualquier tipo de pérdida en los sistemas de
produccidn, involucrando a todos los departamentos de la empresa y logrando una mayor eficacia

en general (Alvarez Fernandez, 2018).
2.1.2.6. Heijunka.

Esta técnica tiene como objetivo planificar y equilibrar la demanda de los clientes en términos de
volumen y variedad a lo largo de un periodo de tiempo, con el fin de establecer un sistema de
produccion con un ritmo constante, trabajo y flujo continuo. Esto conlleva ventajas como la
optimizacion de la mano de obra, la reduccidn de inventarios y los tiempos de respuesta al cliente
(Alvarez Fernandez, 2018).

2.1.2.7. Andon.

El sistema de Andon se emplea para visualizar los problemas que puedan surgir en el area de
produccion. Este mecanismo permite al operador detener la produccién al identificar cualquier
falla o defecto, con el objetivo de resolverlo o mas pronto posible. Se pueden utilizar diversos
métodos en esta herramienta, como alarmas visuales y auditivas, tableros de informacion y
mensajes de alerta a diferentes departamentos en el sistema de produccion. Esto acelera la
resolucion del problema, garantizando una mayor eficacia y evitando pérdidas de tiempo en la
correccion (Astudillo & Maldonado, 2022).

2.1.2.8. SMED.

Este enfoque se emplea con el propdsito de disminuir el tiempo necesario para fabricar productos,

logrando que el cambio de un lote a otro se realice en menos de 10 minutos (Carbonell, 2013).
La técnica SMED sigue los siguientes pasos:

Observar

Identificar y Separar



Convertir
Refinar

Estandarizar
2.1.2.9. VSM (Value Stream Mapping).

El Value Stream Mapping, 0 mapeo de cadena de valor, es una herramienta que utiliza simbolos y
flechas para mejorar el flujo de inventario y la produccion de un producto. Su objetivo es
asegurarse de que el consumidor solo pague por las actividades que agreguen valor al producto
(Paredes Rodriguez, 2017).

2.1.3. Metodologia 5S

La metodologia 5S, desarrollada en el Sistema de Produccion de Toyota en 1960, engloba una
serie de actividades con el proposito de establecer condiciones ordenadas, limpias y organizadas
en la ejecucion de cada proceso dentro de la organizacion. Su objetivo es fomentar habitos en todos
los miembros para lograr la mejora continua de la empresa, promoviendo un trabajo eficiente y

productivo (Alvarez Fernandez, 2018).
(Zurita, 2019) detalla los principales objetivos de la metodologia 5s.

Mejorar las condiciones de trabajo, es mas agradable trabajar en un lugar seguro y limpio.
Aprovechar correctamente los espacios fisicos, para lograr que sea un lugar ordenado, de
facil manipulacién y ubicacion de los diferentes materiales que se utilizan.

Mejorar la imagen ante los clientes, logrando mayores ventas.

Desarrollar una mentalidad de la Mejora Continua, que involucra las personas quelaboran
en los cambios.

Mejorar la seguridad, el clima laboral, la motivacién del personal, calidad, eficiencia y, en

consecuencia, la competitividad de la empresa.



La metodologia 5s divide en 5 pasos:
Figura 1
Etapas de la Herramienta 5S

1 2 3 4 5

Seiri- Seiton- Seiso- Seiketsu- Shitsuke-

Clasificacién Organizar Limpieza Estandarizar Disciplina

Nota. Elaboracion P}opia
2.1.3.1. Seiri- Clasificacion.

Durante esta fase, se lleva a cabo la eliminacion de todos los elementos no necesarios que no
cumplen ninguna funcion y que puedan obstaculizar el desarrollo de las actividades, asegurandose
de mantener los elementos necesarios en un lugar adecuado y conveniente (Nava Martinez et al.,
2017).

Para esta etapa se utilizara:

Tarjetas Rojas: Permiten marcar lo innecesario que exista en el sitio de trabajo, y los

materiales de poco o ningun uso.
2.1.3.2. Seiton- Organizar.

Esta etapa implica establecer los distintos lugares de ubicacion para las herramientas de trabajo,
asegurandose de que sean facilmente identificables y estableciendo normas para mantener su orden

correspondiente (Yantalema, 2020).
2.1.3.3. Seiso- Limpieza.

Durante esta fase, se realiza la limpieza de todos los espacios, maquinaria y utensilios de la
empresa. Para ello, se utiliza una herramienta de verificacion, como una lista de verificacién, para
asegurarse de que todas las areas estén limpias y en condiciones Optimas (Gomez Kou &

Dominguez Lozada, 2018).



2.1.3.4. Seiketsu- Estandarizar.

El objetivo de esta fase es mantener el orden y la limpieza siguiendo los principios de las 5S
anteriores. Se implementaran cuestionarios para realizar inspecciones de autocontrol de manera
regular y se brindara capacitacion al personal para garantizar su cumplimiento (Castro & Colon,
2010).

2.1.3.5. Shitsuke- Disciplina.

Es mantener el orden y limpieza en el tiempo con la utilizacién de los métodos establecidos, esta
etapa no es medible por lo que se requiere del compromiso de todos los colaboradores (Lépez
Silva, 2013).

La implementacion de las 5S mejora la transparencia de una organizacion, lo cual se refleja en una
buena impresion del lugar de trabajo. Una exitosa aplicacién de las 5S no solo aumenta la

eficiencia, sino también la productividad y el nivel de calidad en relacion al costo.
2.2. Bases Teoricas. Discusion de enfoques de diferentes autores.

El autor (Hilario Ramos, 2017) en su estudio sobre la implementacion de la metodologia 5S en el
area de almacenamiento de la empresa Ipesa SAC (Peru), utilizando un enfoque descriptivo
comparativo y una investigacion correlacional, se demostro que, segun los resultados obtenidos,
al emplear la metodologia de las 5S, se elimind por completo el estado de desorganizacion.
Ademas, se observd una mejora del 86,5% en los tiempos de Picking y se logré ganar un 15% de

espacio fisico en el area del almacén.

Segun Castro & Colon (2010), en la empresa conocida como Industrias Metalmecanicas San Judas
Ltda, especializada en la produccién de partes metalmecanicas, se implemento la metodologia 5S
con el objetivo de establecer el orden y la limpieza en sus areas de trabajo, lo cual se esperaba que
mejorara la productividad. Durante la aplicacion de la metodologia 5S, se observo un cambio
significativo, especialmente en la etapa de clasificacion (SEIRI), la cual tuvo un impacto destacado

al permitir la eliminacion de elementos innecesarios. Esto generd la expectativa de un area mas
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limpia y ordenada en comparacién con las otras etapas de las 5S. Es importante destacar que la
empresa ha logrado encontrar un equilibrio a través de la implementacion y adaptacion de las 5S.

(Tello Roca, 2017) la investigacion titulada "Implementacion de la metodologia 5S para mejorar
la productividad del departamento técnico de Belpac SAC™ (Per() demuestra que la aplicacion de
la metodologia 5S tiene un impacto positivo en la productividad de los empleados y en la mejora
de la calidad del servicio. Como resultado de esta implementacion, se observé un aumento del 0,25
en la productividad, un incremento del 24% en la eficiencia y un aumento del 20% en la eficacia.
Estos resultados confirman que la implementacion de las 5S genera un desarrollo en la

productividad, eficiencia y eficacia en el desempefio de los empleados y en la empresa en general.

(Yantalema, 2020) en el trabajo de investigacion realizado en el taller mecanico de una industria
de alimentos en la ciudad de Guayaquil, se implementdé la metodologia 5S con el objetivo de
obtener mejores resultados en el area de estudio. Ademas, se utilizé el método Kurosawa para
realizar los célculos de productividad. Los resultados obtenidos demostraron que, con la aplicacion
de las 5S, la productividad se increment6 de un 32.5% a un 77.43%. También se observo un
aumento del 20% en la eficiencia de los trabajadores, y mejoras en la productividad global que
oscilaron entre el 0.03% y el 0.09%. Ademas, se logr6 una reduccion de los costos mensuales en
un 79%.

(Zubia Flores & Brito Laredo, 2018) la implementacion de la metodologia 5S en una microempresa
resultd en ahorros en los costos operativos, una gestion eficiente de los recursos, una reduccion en
los accidentes laborales, una mejora en el ambiente de trabajo debido al aumento de la motivacién
del personal, un incremento en la calidad del producto y una mejora en el tiempo de elaboracion

del mismo.
3. METODOLOGIA

El siguiente trabajo se tratd de un estudio descriptivo de caracter cualitativo, el mismo que se
realizd para conocer la situacion actual de la mecéanica automotriz JE mediante la utilizacion de

diferentes herramientas.
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Se llevd a cabo una descripcion detallada de la empresa utilizando un diagrama de proceso. En
dicho diagrama se identificaron de manera precisa las principales actividades que la empresa
realiza, permitiendo asi comprender su funcionamiento de forma clara. Ademas, se logro

identificar y delimitar las distintas areas que componen a la mecéanica.

Para la identificacion de procesos operativos fue necesario un analisis de contexto que permita
conocer el estado o situacion actual y determinar que procesos aportan a su vision estratégica, para

ello se utilizo las siguientes herramientas:

Se realiz6 el Andlisis FODA el mismo que ayuda a aprovechar las fortalezas y oportunidades,
abordar las debilidades internas y minimizar las amenazas externas; siendo una herramienta valiosa
para la planificacion estratégica y la toma de decisiones informadas en una empresa, mediante el

siguiente formato:

Figura 2

Formato para analisis FODA

ANALISIS FODA
Interno Externo
FORTATLEZAS OPORTUNIDADES
DERBILIDADES AMENAZAS

Nota. Elaboracién propia del autor

Se realizo el Analisis FODA CRUZADO el mismo que ayudo a generar estrategias mas especificas
y adaptadas a la situacion particular de la empresa, ademas permitio considerar diferentes
escenarios, para la toma de decisiones estratégicas y el logro de los objetivos organizacionales,

mediante el siguiente formato:
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Figura 3

Formato para anélisis FODA Cruzado

S MATRIZ FODA CRUZADD —
EMPRESA AMENAZAS 1
- 1 1
L Q
Q 0
FORTALEZAS ) FOSURIALAL (PIRRNOALEY) (oxcam) | FA(HRIALLZS - AMNAAS) fvn i)
F '] T
F [\ il
(2} 118 a
OERILIOAL 00 EBUONES - IFURNOLES) (et} | OA ([KBLIADES - AMENAZAS) (s i)
n (=1} w
w "’ &
143 m w

Nota. (Riquelme Leiva, 2016)

Se realizo el analisis de PESTEL en donde se integrd todos los factores externos que afectan a la
empresa como es el ambito politico, econdmico, social, tecnolégico, ecoldgicos y legal; lo cual
permite a las organizaciones anticipar y adaptarse a los cambios en su entorno, aprovechar
oportunidades y mitigar riesgos. Al considerar cada una de las categorias PESTEL, las empresas
pueden tomar decisiones mas informadas y ajustar sus enfoques estratégicos de acuerdo con las

condiciones cambiantes del mercado y el entorno global, mediante el siguiente formato:
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Figura 4

Formato para analisis PESTEL

Analisis PESTEL
Politico Econémico Social
Tecnolégicos = Ecoldgicos Legal

Nota. Elaboracién propia del autor

Se analizo las partes tanto internas como externas que integran a la empresa para su funcionamiento
y asi comprender y abordar las expectativas y necesidades de diferentes actores claves, mediante
el andlisis de PARTES INTERESADAS.

Figura 5

Formato para analisis de partes interesadas

ANALISIS DE PARTES INTERASADAS

Partes Necesidades | Expectativas | Req Riesgos y
Interesadas oportunidades

Nota. Elaboracion propia del autor
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Una vez realizado el analisis de contexto, partes interesadas y PESTEL se ve necesario plantear
los siguientes macro procesos que permitan alcanzar los objetivos y vision institucional, es asi que
se realizo el mapa de procesos el mismo en donde se identificaron los 3 procesos estratégicos,
operativos y de apoyo; ademas se realizd la caracterizacion de procesos mediante el siguiente

formato que contiene los requisitos de un proceso.

Figura 6

Formato para caracterizacion de proceso

(RT3 AT TN (S
TROCESO; IAVTORIDAD:
ORIETIVO: 3
ALCANCE:
1 ACTIVIDADES -
FROVEEDORES ENTRADAS SALIDAS CLIENTES
PRINCIZALES
DOCTMENTOS RECURSOS PARAMETROS DE CONTROL reas i m':
ASOCIADGS
HUMANG
aremas
FRAZSTRUCTURA
wxa BIENTE
TROICATORES —
INDICADOR FORMUTA FRECUENCIA MEDICION ‘ META RESPONSABLES
AEDICION |

Nota. Elaboracién propia del autor

Se identificd oportunidades de implementacion de 5S mediante el analisis de la cadena de valor
que ayudo a identificar los tiempos en cada proceso y ademas de ello reconocer cual de los 8
desperdicios se generan en cada actividad luego se realiz6 el método de Ishikawa para determinar
los principales problemas de cada uno de los procesos, lo cual lleva a conocer las oportunidades

de mejora para aplicar en el taller.

Una vez identificado la situacion de la empresa se realizd la propuesta documental para la
implementacién de la metodologia 5s que incluye 3 fases que son Planificacién Preliminar-

Ejecucion y Seguimiento y mejora.
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4. RESULTADOS
4.1. Diagrama de proceso

La empresa objeto de estudio es una empresa cuyo giro de negocio es la reparacion y
mantenimiento de vehiculos livianos y pesados, en conjunto con la venta de repuestos; cuenta con

una némina de 3 colaboradores los mismos que son los propietarios.

El principal proceso que se realiza es el siguiente:

Figura 7

Proceso productivo
I

Vehiculo sin mantenimiento

" Lubricantes, | | Residuos de
ubricantes, *
grasas, filtros ’ aceite, grasasy
' ) filtros ]
Repuestos Residuos de
repuestos

Pruebas

|

Generacion de ‘

Factura

"

Entrega de vehiculo
en dptimas
condiciones

Nota. Elaboracién propia del autor.
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La mecanica consta de 440 m2, la cual se divide en las siguientes areas:

Area mecanica. _es en donde se lleva a cabo el mantenimiento y reparacion de los vehiculos, 300
m2 se utiliza para esta area, en donde se encuentra la ranfla, el elevador y todas las herramientas

necesarias para realizar los trabajos.
Area de repuestos. _ consta de 50 m2 en donde se encuentra todos los repuestos.

Area de residuos. _ esta area consta de 25 m2, en donde se lleva a cabo la separacion de residuos

segun correspondan.

Area administrativa. _ esta area consta de 25 m2, consta de 1 colaborar en donde se lleva la

constancia de todos los trabajos que se realizan.
4.2. Andlisis FODA

Tabla 1

Anélisis FODA

Fortalezas Debilidades

Taller desordenado
Trabajo con marcas conocidas
Poca administracion
Personal Capacitado
Falta de limpieza
Servicio competitivo con otrostalleres
Poca publicidad
Disponibilidad de horarios
No cuenta con diversas formas de pago
Equipos nuevos
No cuentan con una rectificadora

Taller amplio

Acumulacion de materiales inservibles
Oportunidades Amenazas
Avances en tecnologia automotriz Incremento de competencia en la zona
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Excelente ubicacion del taller. Falta de software para administracion
Incremento de clientes Incremento en demanda de vehiculos eléctricos
Atencion de lunes a sdbado

Incremento de vehiculos

Nota. Elaboracion propia del autor
4.3. Analisis FODA CRUZADO

Tabla 2

Analisis FODA Cruzado

Oportunidades Amenazas

Avances en tecnologia i
Incremento de competencia en la

automotriz.
zona.

Excelente ubicacion del taller
Falta de software para

Incremento de clientes. administracion.

Atencion de lunes a sadbado. Incremento en demanda de

} vehiculos eléctricos
Incremento de vehiculos.

Fortalezas FO FA
Trabajo con marcas  Redycir los tiempos en el Mejorar las relaciones comerciales
conocidas servicio. con los clientes actuales (cobranzas

i . al momento de la entra del
Personal capacitado  njejorar el orden de las

. L vehiculo).

con otros talleres tiempo. Ampliar la gama de servicios.
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Disponibilidad  de

horarios.
Nuevos equipos.

Taller propio vy
amplio y equipos
propios.

Buena relacion con

los proveedores.

Debilidades
Taller desordenado
Poca administracién

Desorden en las

herramientas
Poca publicidad

No cuenta con

diversas formas de
pago

No cuentan con una

rectificadora

Acumulacion de
materiales

inservibles

Poca disponibilidad

de repuestos

Implementacion de controles de

calidad.

Ejecucion de estrategias de

marketing.

Mejorar imagen de taller

DO

Fortalecer nuestra empresa para

promocionar los

servicios 'y

generar confianza a los clientes.

Mejorar la gestion administrativa,

aplicando

administrativos.

procesos

20

Fidelizacion de los socios mediante

un buen servicio.

DA

Ofrecer nuevos servicios para
incrementar las ventas (alquiler de

méaquinas o compra de la misma).

Establecer negociaciones efectivas
con compafiias que tengan flotas de

vehiculo.
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Nota. Elaboracién propia del autor

44.

Andlisis de PESTEL

Tabla 3

Andlisis PESTEL

ECONOMICOS

indice de inflacion:
Este indicador mide
el incremento
generalizado de los

precios en el

mercado. En
Ecuador, hasta
junio, la tasa de

inflamacién se sitda
en un 0.9% con una
variacion mensual
del IPC del 0.4%.

PIB:

interno bruto, que

Producto

son los bienes y
servicios
producidos durante
un periodo de
tiempo, en el sector
automotriz el PIB

tuvo un incremento

SOCIAL

Crecimiento de la
Poblacion; en el afio
2022 el

presenta una tasa de

Ecuador

crecimiento del

1.1% en el cambio

anual.

Segun Toaquiza
(2018), El
consumidor
prefiere una

mecéanica que dé
solucion a su
inconveniente  lo
mas rapido posible
dejando de lado
calidad, precio o

servicio.
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del 0,7%

primer trimestre.

en el

e Altas tasa deinterés
al momento de

adquirir prestamos

en instituciones
financieras.
TECNOLOGICOS ECOLOGICOS
POLITICO/ LEGAL
e Acceso de Internet e Se prohibe Ila _
e Cambio de
e Céamaras de descarga de _
o Gobierno.
Vigilancia: residuos  liquidos

Vigilancia de la
empresa durante 24
horas, para
seguridad de Ila
empresa y clientes.
e Scanner:
Instrumentacion
que se utilizan para
la verificacion de la
falla del vehiculo.

e Computadoras.

sin tratar hacia el
sistema de
alcantarillado,

del
ylo

provenientes
lavado
mantenimiento de
vehiculos aéreos y
terrestres.

e Informe Ambiental
de cumplimiento:
Son las actividades

regularizadas las

cuales seran
controladas
mediante
inspecciones,
monitoreos y

demas establecidos

Norma ISO 9001:
es una guia de los
métodos de
planificacion,
ejecucion, revision
y verificacion de
resultados, para
garantizar calidad
dentro los procesos
de una
organizacion.
Segun el Tuslma
(2017), Los talleres
mecanicos y
lubricadoras,
debera realizar sus
actividades en areas

pavimentadas.
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por la Autoridad
Ambiental

Competente.

Los Gobiernos
Auténomos
Descentralizados:
Son  responsables
de la recoleccion de
residuos en el &rea
de su jurisdiccion y

definiran las rutas,

horarios y
frecuencias de
recoleccion

Nota. Elaboracion propia del autor
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45. Andlisis de Partes Interesadas

Tabla 4

Andlisis de Partes Interesadas

Partes ) ) o Riesgos y
Necesidades Expectativas Requisitos )
Interesadas oportunidades

Oportunidad:

Mejorar la. Maximizar Estudiar el Obtener mayores
Propietarios y rentabilidad, el beneficiosdela mercado y ingresos
administrador ~ servicio 'y el calidad y seguimiento
Riesgo: La

de laempresa  crecimiento de la servicio y su mensual de los
competencia en el

organizacion. rentabilidad ingresos.
lugar
Oportunidad:
M poder  competir
ayores i L .
_ | Mercaderia - con Comunicacion con las demas
ingresos por las ] o
Proveedores descuentos y de peertiva mecanicas del
tas. i
ven las mejores lugar
marcas Pagos puntuales
Riesgo: Atraso en
el pago.
Alta satisfaccion Riesgo: Atraso en
Atencion antes y .
o oo o del cliente Calidad del la entrega del
ientes espues e o .
B Precio servicio vehiculo.
servicio.
competitivo
., empleos ., empleo.
) Generacion  de P Generacion  de P
Sociedad
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Contribuc
i6n con la

sociedad

Oportunidad:

Generar
may
or
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. confianza y atraer
Buen servicio Charlas y

clientes.

Riesgo:

Crecimiento de Incremento de Ofrecer un buen .
Competidores competencia

su organizacion  clientes servicio

Nota. Elaboracion propia del autor.

4.6. Mapa de Procesos
Figura 8
Mapa de Procesos

Procesos Estrategicos

Procesos Operativos

VENTADE MANTENIMIENTO ~ MANTENIMIENTO
T PREVENTIVO CORRECTIVO

Procesos de Apoyo

Nota. Elaboracién propia del autor

4.7. Caracterizacién de Procesos
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Tabla b

Caracterizacion del proceso de venta de repuestos

CARACTERIZACION DE PROCESO

PROCESO: VENTA DE REPUESTOS AUTORIDAD: Propietario del taller
OBJETIVO: Ofrecer repuestos y servicios de calidad para satisfacer las necesidades de los clientes
ALCANCE: Planificacion de venta hasta entrega de los repuestos a los clientes.
PROVEEDORES ENTRADAS ACTIVIDADES PRINCIPALES SALIDAS CLIENTES
Presupuesto
Propietario del taller Planificacion Planear las posibles ventas y estimacion ~ Ventas
de ventas
. Realizar la solicitud de los repuestos al Orden de .
Cliente Plan de compra proveedor compra Cliente y ventas
*Recibir los repuestos solicitados .
Cliente Repuest_o y *Revisi6n del material entregado Factura de Se_cretarla, proveedor,
accesorios Dl compra cliente
Realizar pago a proveedores
Cliente quumtos del V_er_|f|car dlsp_ombllldad de repuesto segun  Cotizacion Cliente, secretaria
cliente solicitud del cliente de repuestos
*Solicitar datos de cliente e ingresar *Realizar del repuesto
Cliente Pago de repuestos *Indicar las formas de pago al cliente la entrega
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Entrega de factura de compra
Cliente, secretaria
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Propietario del taller

DOCUMENTOS

Internas: Manual de proceso

Externa: Normas ISO,
AEADA, Resoluciones y
acuerdos

INDICADOR

Eficiencia en venta de
repuestos

Acciones
preventivas

RECURSOS

HUMANO:
personal encargado
en ventas
INSFRAESTRUCT
URA: area de
repuestos
AMBIENTE:
lHluminacion,
ventilacion, espacio
en el area de
trabajo, materiales
de oficina.

FORMULA

(Nro. de repuestos
adquiridos en el mes
/ Nro. de repuestos
vendidos)

*Verificacion de la disponibilidad de

repuestos

Plan de
accion.

PARAMETROS DE CONTROL

Cantidad de repuestos vendidos

Tiempo de servicio

Documentacion de las ventas realizadas

INDICADORES
FRECUENCIA MEDICION

Mensual

META

Mayor al
80%
satisfactorio

Ventas

REQUISITOS
ASOCIADOS

SRI, manejo de software y
aplicativos, manejo de
impuestos.

Manejo de la
documentacion

RESPONSABLES
MEDICION

Propietario del taller,
secretaria

Nota. Elaboracion propia del autor
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Tabla 6

Caracterizacion del proceso de mantenimiento preventivo

CARACTERIZACION DE PROCESO

PROCESO:
OBJETIVO:

ALCANCE:

PROVEEDORES

Cliente externos

Cliente

Cliente

Cliente

Cliente

Mecénico del Taller

MANTENIMIENTO PREVENTIVO AUTORIDAD: Propietario del taller
Desarrollar competencias, mejorar tiempos en el desarrollo de cada servicio en el mantenimiento preventivo de
la Mecénica Automotriz JE.

Aplicar a todos los procesos del mantenimiento preventivo como: cambios de aceite, cambio de bujias, cambio
de filtro de aceite y combustible, regulacion de frenos

ENTRADAS ACTIVIDADES PRINCIPALES SALIDAS CLIENTES
Recepcién del vehiculo Planear horarios para la revisién del Horarios_ ya Mecinico del taller
vehiculo establecidos
- . Identificar la solicitud del servicio Orden de L.
Requisito del cliente que el cliente desea ingreso Mecanico del taller

*Realizar la revision del vehiculo a

través de los equipos adecuados

Equipos de revision *Generar el reporte de salud del Reporte Mecanico del taller
vehiculo.
Solicitud de repuestos segun el .
Orden reporte de salud del vehiculo Proformas Mecanico del taller
Proforma Entrega de repuestos Orden de Mecanico del taller
entrega
*Ejecutar trabajos de acuerdo al Vehiculo
Vehiculo por reparar check-list del mantenimiento reparado Mecénico del taller

preventivo
*Verificar la eficacia de las
28



reparaciones realizadas para Informes de Mecénico del taller
disminucién de los riesgos en la gestién
prestacion del servicio.

Cliente Reporte
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Cliente

DOCUMENTOS

Internas: Manual de
proceso

Externa: Normas SO,

AEADA, Resoluciones y
acuerdos

INDICADOR

Eficiencia en reparacion
del vehiculo

Tiempo de Respuesta

entrega de vehiculo
reparado

Satisfaccion Entrega de

Pago de servicios

RECURSOS

HUMANO: mecénico a
cargo del mantenimiento
preventivo

INSFRAESTRUCTURA:
taller mecéanico

AMBIENTE: lluminacién,

ventilacién, espacio en el
area de trabajo, materiales
de oficina.

FORMULA

(Nro. de vehiculos
reparados en el mes / Nro.
de vehiculos ingresados en
el mes)

(Tiempo real empleado en
reparacion de vehiculo/

vehiculo

*Solicitar datos del cliente e ingresar
*Indicar las formas de pago al cliente

*Entrega del vehiculo

Facturacion

PARAMETROS DE CONTROL

Cantidad de vehiculos reparados

Tiempo de servicio

Cantidad de vehiculos entregados, registro de entregas.

INDICADORES
FRECUENCIA MEDICION

Mensual

Tiempo
estandar
para

reparaci
6n de un

30

META

100%
Satisfactorio
Menor al 50%

vehiculo)
*100

Cliente, secretaria

REQUISITOS
ASOCIADOS

SRI, manejo de
software y aplicativos,

manejo de impuestos.

Manejo de la
documentacién

RESPONSABLES
MEDICION

Propietario del taller,
secretaria

(numero de vehiculos reparados entregados
oportunamente en el mes / total de vehiculos



Mensual

Mensual

Satisfactorio
Propieta
rio del taller

Mayor al 80%

Elrl?eor'gg%lré ag:‘f(lario
ingresados en el mes) *100
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Nota. Elaboracion propia del autor

Tabla7

Caracterizacion del proceso de mantenimiento correctivo

CARACTERIZACION DE PROCESO

PROCESO:
OBJETIVO:

ALCANCE:

PROVEEDORES

Cliente externos

Cliente

Cliente

Cliente

MANTENIMIENTO CORRECTIVO AUTORIDAD: Propietario del taller
Desarrollar competencias, mejorar tiempos en el desarrollo de cada servicio en el mantenimiento correctivo

de la Mecanica Automotriz JE.

Aplicar a todos los procesos del mantenimiento correctivo.

ACTIVIDADES
ENTRADAS PRINCIPALES SALIDAS
Recepcion del vehiculo Plapga}r horarlos,para la Horarlo_s ya
revision del vehiculo establecidos
Requisito del cliente Iden_tlflcar la SO|I_CI'[Ud del _Orden de
servicio que el cliente desea ingreso
*Realizar la revision del
vehiculo a través de los
Equipos de revision equipos adecuados *Generar Reporte
el reporte de salud del
vehiculo.
Orden Solicitud de repuestos segun el Proformas

reporte de salud del vehiculo

32

CLIENTES

Mecanico del taller

Mecanico del taller

Mecanico del taller

Mecanico del taller



Orden de

Mecénico del taller
entrega

Cliente Proforma Entrega de repuestos
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Mecanico del Taller

Cliente

Cliente

DOCUMENTOS

Internas: Manual de proceso

Externa: Normas ISO,

AEADA, Resoluciones y
acuerdos

Vehiculo por reparar

Reporte

Pago de servicios

RECURSOS

HUMANO: mecanico a cargo
del mantenimiento correctivo

INSFRAESTRUCTURA: area
mecanica

AMBIENTE: lluminacién,
ventilacién, espacio en el area
de trabajo, materiales de oficina.

*Reparacion de vehiculo
*Cambio de repuestos

*Verificar la eficacia de las
reparaciones realizadas para
disminucidn de los riesgos en
la prestacién del servicio.

*Solicitar datos del cliente e
ingresar

*Indicar las formas de pago al
cliente

*Entrega del vehiculo

Vehiculo
reparado

Informes de
gestién

Facturacion

PARAMETROS DE CONTROL

Cantidad de vehiculos reparados

Tiempo de servicio

Cantidad de vehiculos entregados, registro de

entregas.

INDICADORES

34

Mecanico del taller

Mecanico del taller

Cliente, secretaria

REQUISITOS
ASOCIADOS

SRI, manejo de
software y

aplicativos, manejo
de impuestos.

Manejo de la
documentacién



RESPONSABLES

INDICADOR FORMULA FRECUENCIA MEDICION META MEDICION
Eficiencia en reparacion del gme'sD/eer%h'ggfghﬁiﬂ?gzdos en Mensual 100% Propietario del taller,
vehiculo ' Satisfactorio  secretaria

ingresados en el mes)
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(Tiempo real empleado en
Tiempo de Respuesta reparacion de vehiculo/ Tiempo
entrega de vehiculo reparado  estandar para reparacion de un

vehiculo) *100

(nmero de vehiculos reparados
Satisfaccion Entrega de entregados oportunamente en el
vehiculo mes / total de vehiculos

ingresados en el mes) *100

Mensual

Mensual

Menor al 50%
Satisfactorio

Mayor al 80%
satisfactorio

Propietario del taller

Propietario del taller

Nota. Elaboracién propia del autor
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Tabla 8

Caracterizacion del proceso de mantenimiento predictivo

CARACTERIZACION DE PROCESO

PROCESO:
OBJETIVO:

ALCANCE:

PROVEEDORES

Cliente externos

Cliente

Cliente

Cliente

MANTENIMIENTO PREDICTIVO

cliente

AUTORIDAD: Propietario del taller
Ofrecer un buen servicio y mejora de tiempos en el mantenimiento predictivo para satisfacer la necesidad del

Aplicar a todos los procesos del mantenimiento predictivo desde que ingresa el vehiculo al taller hasta la
entrega del mismo con el diagndstico.

ENTRADAS

Recepcion del vehiculo

Requisito del cliente

Equipos de revision

Reporte

ACTIVIDADES
PRINCIPALES

Planear horarios para la
revision del vehiculo

Identificar la solicitud del
servicio que el cliente desea

*Realizar la revision del
vehiculo a través de los

equipos adecuados *Generar
el reporte de salud del
vehiculo.

*Verificar la eficacia de las
reparaciones realizadas para

disminucién de los riesgos en
la prestacion del servicio.
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SALIDAS

Horarios ya
establecidos

Orden de ingreso

Reporte

Acciones correctivas,
preventivas

CLIENTES

Mecénico del taller

Mecénico del taller

Mecanico del taller

Mecénico del taller
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Cliente

DOCUMENTOS

Internas: Manual de proceso

Externa: Normas ISO,
AEADA, Resoluciones y
acuerdos

INDICADOR

Eficiencia en revision del
vehiculo

Tiempo de Respuesta entrega
de vehiculo reparado

Pago de servicios

RECURSOS

HUMANO: mecanico a cargo
del mantenimiento predictivo

INSFRAESTRUCTURA: area
mecanica

AMBIENTE: lluminacion,
ventilacién, espacio en el area
de trabajo, materiales de
oficina.

FORMULA

(Nro. De vehiculos revisados

*Solicitar datos del cliente e
ingresar

*Indicar las formas de pago
al cliente

*Entrega del vehiculo

Facturacién

PARAMETROS DE CONTROL

Numero de Vehiculos revisados

Tiempo de servicio

Cantidad de vehiculos entregados, registro de
entregas.

INDICADORES
FRECUENCIA
MEDICION META
Mensual 100% Satisfactorio

en el mes / Nro. de vehiculos
ingresados en el mes)

(Tiempo real empleado en

reparacion de vehiculo/ Tiempo

estandar para reparacion de un

Menor al 50%

Mensual Satisfactorio

39

Cliente, secretaria

REQUISITOS
ASOCIADOS

SRI, manejo de
software y
aplicativos, manejo

de impuestos.

Manejo de la
documentacion

RESPONSABLES
MEDICION

Propietario del
taller, secretaria

Propietario del
taller



vehiculo) *100
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(nimero de vehiculos
reparados entregados
oportunamente en el mes / total
de vehiculos ingresados en el

Satisfaccion Entrega de
vehiculo

mes) *100

Mensual

Mayor al 80%
satisfactorio

Propietario del
taller

Nota. Elaboracion del propio del autor
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4.8. Identificacion de oportunidades de 5S
4.8.1. Cadena de valor

4.8.1.1. Proceso Venta de Repuestos

Figura 9

Cadena de Valor — Venta de Repuestos

Proceso de Venta de repuestos (min)

0

35

B Actividades de valor afiadido
Actividades necesarias pero sin valor afiadido

B Actividades innecesarias y sin valor afiadido

Nota. Elaboracién propia del autor
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Figura 10

Tipologia de desperdicios — Venta de Repuestos

Tipologia de Desperdicios

Transporte
0% !

nventario
0%

S

Nota. Elaboracion propia del autor

Defectos

0,
Sobre 0%

produccién

0% sobre
procesamiento
0%

En el proceso de la venta de repuestos se observa que los mayores desperdicios son el movimiento
con un 15% y la espera con un 57%.

Figura 11

Diagrama de Ishikawa- Venta de repuestos

MANO DE OBRA  MATERIA PRIMA

No eéi;stle i \
resgistrode la
% Faltade
Escasa Mano cantuegndtgg variedad de
de obra “No existe repuestos
inventario

acty_alizado

/ No se realiza una
planificacion adecuada 2,? %?'ggg
Computadora del servic
desactualizada L i{l_:ialta‘qe
Faktade anificacion
Falta de software rotulacion

MEDIO AMBIENTE

Nota. Elaboracion propia del autor
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4.8.1.2. Proceso Mantenimiento Preventivo

Figura 12

Cadena Valor — Mantenimiento Preventivo

Proceso Mantenimiento Preventivo (min)

130

M Actividades de valor afiadido
Actividades necesarias pero sin valor afiadido

W Actividades innecesarias y sin valor afiadido

Nota. Elaboracién propia del autor
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Figura 13

Tipologia de Desperdicios- Mantenimiento Preventivo

Tipologia de Desperdicios
Transporte
6%
~_Inventario
0%

Movimiento
33%
Talento de la gente

7%

Defectos
Sobre M
procesamiento
0% Sobre
produccién
0%

Nota. Elaboraciéon propia del autor

En el proceso del mantenimiento preventivo se observa que los mayores desperdicios son el

movimiento con un 37% Yy la espera con un 27%.

Figura 14

Diagrama de Ishikawa — Mantenimiento Preventivo

[ cocon
\ \

Falta de \
\
mano de obra ‘\ No existe control aajo stock de
de actividades \. repuestos |\
Muitiples \ \
Tareas \ \ PROBLEMA: Excesa
. , Z de movimientoy
No se realiza una espera
planificacion adecuada f %ﬁ%ﬁﬁt?ss
No existe sotfware del serv:m7 inadecuado manejo Falta de
actuslizado para Detiiandiia de 'kafszgws Planificacion
/ administrativas

limpieza Desconocimiento
[ erooo 4 e s
MEDIO AMBIENTE
Nota.

Elaboracion propia del autor
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4.8.1.3. Proceso de Mantenimiento Correctivo
Figura 15

Cadena de Valor- Mantenimiento Correctivo

Proceso Mantenimiento Correctivo.

10

145

B Actividades de valor afadido
Actividades necesarias pero sin valor afadido

M Actividades innecesarias y sin valor afadido

Nota. Elaboracién propia del autor
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Figura 16

Tipologia de Desperdicios- Mantenimiento Correctivo

Tipologia de Desperdicios
Transporte
5% /_Inventario
0%

Talento de la
gente
5%

Defectos \
0% sobre > Movimiento

procesamiento 37%
0%

Sobre
produccién
0%

Nota. Elaboracion propia del autor

En el proceso del mantenimiento correctivo se observa que los mayores desperdicios son el

movimiento con un 37% y la espera con un 32%.

Figura 17

Diagrama Ishikawa- mantenimiento correctivo

3

\

Faltade %\ No existe control
mano doFa ra o \ de actividades Bajo stock de \,
capacitacion Mo Tepuestos
Multiples o, adecuado manejo de
Tareas |\ ingrescsy eqresos PROBLEMA: Exceso
% de movimianto y
No se realiza una pDesorden las espera

planificacion adecuada herramientas

fada @
No existe sotfware / del serv7 Inadecuado manejo

¢ - Falta de
actualizado para de los residuos ifi i6
inventario / Deficiencias Fattade Planificacion

/ administrativas limpieza

Desconocimiento
de metodologia

/

MEDIO AMBIENTE

Nota. Elaboracion propia del autor
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4.8.1.4.Proceso Mantenimiento Predictivo

Figura 18

Cadena de Valor — Movimiento Predictivo

Proceso Mantenimiento Predictivo (min)

0

125

B Actividades de valor afiadido
Actividades necesarias pero sin valor afiadido

B Actividades innecesarias y sin valor afiadido

Nota. Elaboracion propia del autor
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Figura 19

Tipologia de Desperdicios- Mantenimiento Predictivo

Tipologia de Desperdicios
Transporte

8% |nventario
0%

Movimiento
17%

Talentode la Sobre Sobre
gente Defectos ~ ————procesamiento_produccion
8% 0% 0% 0%

Nota. Elaboracion propia del autor

En el proceso del mantenimiento correctivo se observa que los mayores desperdicios son el

movimiento con un 17 % y la espera con un 25%.

Figura 20

Diagrama de Ishikawa- mantenimiento preventivo

Bajo Stock do\

repuestos \
\

Falta de

\ F
e \ No existe control

de actividades
Muitiples
Tareas
No se realiza una

/ planificacion adecuada # Desorden 3,'},2‘
No existe sotfware / del

SRy Falta de

actualizado para 2K A
inventario Deficiencias Falkade / Planificacion
administrativas limpieza /'/ DesETESIIRtS

de metodologia
= o

\
\

\

Nota. Elaboracion propia del autor
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De lo realizado, que incluye la identificacion de procesos, las fortalezas y debilidades, las personas
involucradas, la cadena de valor y la utilizacion del diagrama de Ishikawa se puede evidenciar que
en cada uno de estos analisis se destaca que los problemas en los cuatro procesos de estudio se
resumen en el desorden, la falta de limpieza, la desorganizacion y falta de sistemas que puedan
agilizar los procesos, en donde el analisis de la cadena de valor no da a conocer que en general los

principales desperdicios son la espera y el movimiento.

De lo analizado se evidencia una oportunidad clara de mejora en temas de orden, desorganizacion,
falta de limpieza, siendo la metodologia 5S la elegida para la propuesta documental en donde se

va a especificar cada uno de las actividades a realizar para la mejora continua de los procesos.
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4.9. Manual de Implementacion de 5s
1. Proposito

El objetivo principal de este manual es proporcionar las pautas necesarias para llevar a cabo la
aplicacion de las 5S en el entorno del Taller Mecanico Automotriz 5S con el fin de mejorar el

orden, la limpieza, la desorganizacién y mejorar tiempos de espera.
2. Alcance
Este manual seré aplicable para las siguientes areas:

Area de Ventas de Repuestos
Area de mantenimiento preventivo
Area de mantenimiento correctivo

Area de mantenimiento predictivo

3. Responsables

Propietario. - Sera el responsable de brindar los recursos y financiamiento necesarios para la

aplicacién de la metodologia 5S.

Administradora. — Dar seguimiento al manual, planificar y desarrollar las actividades 5s, con el

demas personal.
4. Marco Teorico

La metodologia 5S, tiene el proposito de establecer condiciones ordenadas, limpias y organizadas
en la ejecucion de cada proceso dentro de la organizacion. Su objetivo es fomentar habitos en todos
los miembros para lograr la mejora continua de la empresa, promoviendo un trabajo eficiente y

productivo (Alvarez Fernandez, 2018).
(Zurita, 2019) detalla los principales objetivos de la metodologia 5s.

Mejorar las condiciones de trabajo.
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Lograr un lugar ordenado, de facil manipulacion y ubicacién de los diferentes materiales
que se utilizan.

Mejorar la imagen ante los clientes, logrando mayores ventas.

Mejorar la seguridad, el clima laboral, la motivacién del personal, calidad, eficienciay, en

consecuencia, la competitividad de la empresa.
La metodologia 5s se divide en 5 pasos:
Seiri (Seleccionar)

Se lleva a cabo la eliminacion de todos los elementos superfluos que puedan obstaculizar el

desarrollo de las actividades.
Consiste en:

Seleccionar, clasificar lo necesario e innecesario.

Conservar lo esencial y eliminar cualquier elemento excesivo que ocupe espacio en la zona
de trabajo.

Organizar los objetos segun su frecuencia de uso, su influencia en la seguridad y su
naturaleza, con el fin de agilizar las tareas laborales.

Luego de clasificar los elementos, se procede a ubicarlos segun su frecuencia de uso, en donde
después de la aplicacion se podra evidenciar la mejora en las areas, observando un antes y un

después, comparando las 2 imagenes.
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Tabla 9

Area de herramientas

ANTES DESPUES

Nota. Elaboracién propia del autor
Beneficios:

Aprovechar los espacios del taller.
Eliminar los desperdicios

Mejor distribucion de las herramientas de la mecéanica.
Seiton (Organizar)

Consiste en establecer los distintos lugares de ubicacion para las herramientas de trabajo,
asegurandose de que sean facilmente identificables y estableciendo normas para mantener su orden

correspondiente.
Consiste en:

Tener un lugar apropiado para cada objeto presente en el taller con el fin de hacer mas
sencilla su localizacion.

Realizar la limpieza de manera més sencilla y eficiente
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Mejorar las condiciones del entorno laboral para prevenir posibles riesgos

Luego de organizar los elementos, se podra evidenciar la mejora en las areas, observando un antes

y un despues, comparando las 2 iméagenes.

Tabla 10

Almacenamiento de repuestos

ANTES DESPUES

Nota. Elaboracién propia del autor
Beneficios:

Disminuir tiempos en busqueda de herramientas
Evitar posibles situaciones de escasez de repuestos y materiales.

Minimizar errores
Seiso (Limpiar)
Se realiza la limpieza de todos los espacios, maquinaria y utensilios de la mecanica.

Consiste en:
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Realizar la limpieza completa de todas las zonas y determinar las razones detras de

cualquier forma de contaminacion presente.

Efectuar la limpieza de manera cotidiana en todas las areas, incluyendo las mas dificiles.

Luego de limpiar las &reas y todos los elementos, se podré evidenciar la mejora en las &reas,

observando un antes y un después comparando las 2 imagenes.

Tabla 11

Area de residuos

ANTES DESPUES

Nota. Elaboracién propia del autor
Beneficios:

Extender la duracion efectiva de la maquinaria

Evitar la contaminacién de los procesos
Seiketsu (Estandarizar)

Es mantener el orden y la limpieza siguiendo los principios de las 3 primeras S.
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Consiste en:

Mantener en el tiempo la limpieza y organizacion de las 3 primeras S en todas las areas de

aplicacion.

Realizar constantes capacitaciones al personal sobre los avances, reglas e informacion
sobre la limpieza y organizacion al implementar la 3S.

Presentar evidencias sobre las condiciones actuales y anteriores.

Tabla 12

Area de repuestos

ANTES

DESPUES

Nota. Elaboracién propia del autor

Beneficios:

Llevar el control de los avances al implementar las 5s.

Facilita el mantenimiento de las areas en estudio.

Reduce tiempos y espacios en el taller.

Shitsuke (Autodisciplina)
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Es mantener el orden y limpieza en el tiempo con la utilizacion de los métodos establecidos, esta

etapa no es medible por lo que se requiere del compromiso de todos los colaboradores.

Consiste en:

Respetar los reglas y estandares establecidos para que el manual se desarrolle de la mejor

manera.

Promover el habito al trabajador y a todo el equipo a cumplir con todas las normas y

actividades que se deben realizar en el transcurso del tiempo para conseguir un lugar

organizado, limpio y seguro en la empresa.
Beneficios:

Clima laboral favorable

Lugar seguro

Aumento de los niveles de calidad logrando satisfaccion del cliente

Disminuyendo tiempos en las actividades

Lugar de trabajo mas atractivo para el cliente como para el personal del taller.

4.9.1. Planificacion preliminar

4.9.1.1. Compromiso de Alta Direccién

Para llevar a cabo la aplicacion de esta metodologia en la empresa, es esencial asegurar que la alta
direccion esté comprometida y brinde su respaldo siendo este el propietario del taller. Esto servira
como un liderazgo guia para el equipo en cada una de las etapas del manual, permitiendo asi
alcanzar los resultados y ventajas derivados de la implementacion de las 5s.

49.1.2. Comité 5s

Se establecerd un comité encargado de administrar el manual y supervisar su implementacion,

compuesto por los siguientes miembros:
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Figura 21
Organigrama de comité 5S
Propietario
|
Administradora

. .

Operario1 Operario 2 Operario 3

Nota. Elaboracion propia del autor

El operario 1 sera el encargado de la aplicacion del Seiri.

El operario 2 se encargara de la aplicacion del Seiton.

El operario 3 se encargara de la aplicacion del Seiso.

La administradora se encargara de la aplicacion de Seiketsu.

El propietario o Direccion se encargara de la aplicacion de Shitsuke.

Se realizara un acta de constitucion del comité 5S. Ver ANEXO 2.
4.9.1.3. Planificacion de las actividades

Se presenta el cronograma correspondiente cOmo se ejecutara las actividades de cada fase para el

desempefio éptimo de la implementacion del manual en la mecanica Automotriz JE.
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Tabla 13

Organigrama de actividades

Nota. Elaboracion propia del autor

Segun el siguiente plan de ejecucion se indica como se llevara acabo cada actividad y quien sera

el responsable de las mismas.

Tabla 14

Plan de Ejecucion

PLAN DE EJECUCION

Qué Responsable Recursos Fecha Indicador
Organizacion Propietario del Computadora 3ldeeneroal 1 Registro de
de Comité 5S taller de febrero Asistencia

Registro del
comité

Planificacién de Propietario del Computadora 2 al 7 de febrero Registro de las
actividades taller actividades a

realizar
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Administradora
Capacitacion Administradora  Computadora 13 de febrero Registro de
Asistencia
Proyector
Registro de
Folletos g
temas a tratar.
Aplicacién de Operario 1 Cémara 26 al 29 de Registro de
Seiri fotogréafica febrero desechos
Tarjetas rojas Registro de
elementos
innecesarios
Informe sobre el
avance
Aplicacion de Operario 2 Articulos de 4al6demarzo Lista de
Seiton limpieza rotulacion
Aplicacion de Operario 3 Articulos de 11 al 15 de Check List de
Seiso limpieza marzo limpieza
Aplicaciébn de Administradora Computadora 18 al 22 de Registrode listas
Seiketsu marzo de chequeo
Aplicacién de Propietario del Computadora 18 al 22 de Informe de
Shitsuke taller marzo resultados
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Auditoria Propietario Computadora 29 de marzo Informe de

Resultados

Nota. Elaboraciéon propia del autor
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4.9.1.4. Difusion de las 5s

En este punto, la Alta Gerencia cumple una funcion muy importante ya que es la persona que va a
informar a cada uno de los miembros del comiteé las acciones que se van a realizar y la capacitacion

adecuada la misma que se tratara temas:

La metodologia 5s

Los problemas que se tiene en la empresa, como el desorden, la falta de limpieza,
desorganizacion para poder actuar sobre estos inconvenientes y poder mejorar en cada uno
de los procesos.

Las oportunidades, ventajas al implementarla y la importancia y beneficios que puede traer

el orden, la limpieza del lugar, asi como la responsabilidad y disciplina del personal.

En este punto se llevara un Registro de la asistencia con los temas tratados con el personal. Ver
ANEXO 3.

4.9.2. Ejecucién
4.9.2.1. Implementacion del Seiri (clasificacion)
Registro Fotogréafico

Se realizard un registro fotografico de las instalaciones de la empresa en donde se evidencia el
estado actual y asi buscar soluciones para el tema de desorden, falta de limpieza, desorganizacion

siendo estos los principales problemas que se han detectado en la mecanica Automotriz JE.
Area de Aplicacion

Se ejecutaré la aplicacion de la metodologia de 5S en los 4 principales procesos que se considero
en el presente trabajo investigativo que son el Area de Repuestos y el Area de Mantenimiento tanto

preventivo, correctivo y predictivo.

Criterios de Clasificacion y Evaluacion
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Se presentan los criterios que se tiene que considerar para la clasificacion de los elementos para su
disposicion final, en donde se puede deducir cuales son los objetos necesarios que se tiene que

organizar, desechar o reparar.

Figura 22

Criterios de clasificacion y evaluacion

Objetos Necesarios > Organizarios
s
Objetos Obsoletas > — > Repararlos
NO
L4
Objetos Daflados > Descartarios > Descartarlos
A
NO
3 Son (b
Objetos Demds > s Wi
et Transfesit
» Recchar

5| Vender

Nota. (Alvarez, 2018).

Segun los criterios de clasificacion y evaluacion se realizara un check list de los elementos que se
tengan que Organizar, Reparar, Descartar, Reciclar o vender para que luego de este informe se

proceda a colocar las tarjetas rojas. El formato del check list ver ANEXO 4.
Aplicacion de tarjetas rojas

Luego del criterio de clasificacion y evaluacion se colocaré la tarjeta roja a todos los objetos que

se deben descartar segun lo clasificado como innecesario.

Esta tarjeta se ubicara en los objetos identificados como innecesarios, completando la informacién
requerida para luego colocar en un lugar visible del articulo o en un grupo de articulos que sean

iguales.
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Se muestra a continuacion el modelo de la tarjeta roja con las medidas correspondientes

Figura 23

Tarjeta Roja

—
J No'

TARJETA ROJA

Fecha
Area
Item
Cantidad

ACCION SUGERIDA

Agrupar en espacio separado

Eliminar

Reparar

|
|
‘ Reubicar
|
|

Comentario _

Fecha p/concluir accion

lw U 3" ¥ —I

Nota. (Cruz, 2010)
Elaboraciéon de informe de desechos

Cualquier accion que se lleve a cabo debe ser registrada y documentada, incluyendo la creacion

de una lista de los elementos innecesario utilizando el siguiente formato.
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Tabla 15

Registro de desechos

Responsable
Fecha

Cantidad A IR Estado | Ubicacion MOtIV.O = Accu.)n
elemento retiro sugerida

Nota. Elaboracién propia del autor

Toda esta documentacion antes de cualquier decision debe de ser aprobada por el propietario del

taller.
Traslado de los elementos innecesarios.

Se asignara un area temporal de almacenamiento, donde se guardaran los objetos no necesarios
hasta su aprobacion por parte del propietario, asegurando que ningin elemento Gtil sea eliminado.

Se utilizara un formato de registro para los elementos almacenados en esta area.

Tabla 16

Registro de elementos innecesarios

Nombre de

Cantidad Estado Observaciones
elemento

Nota. Elaboracion propia del autor
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Eliminar los desechos innecesarios.

Segun los elementos que se vayan a desechar se podra vender como chatarra o se tendra que
entregar a las entidades responsables quien se encarguen del manejo de los desechos para su

destino final.
Informe sobre el avance y ejecucion del manual

La administradora sera la responsable para llevar el informe del avance y ademas de informar al

personal los avances, logros y obstaculos que se han identificado durante la ejecucion del Seiri.
4.9.2.2. Implementacion de Seiton (organizar)
Definir el lugar de ubicacién

Una vez de realizar la clasificacion de los elementos, se tiene que definir un area para colocar los

elementos que sean Utiles de manera ordenada, se tiene que tener en cuenta los siguientes criterios:

Debe de ser un espacio con facilidad de acceso.
Disponibilidad de espacio fisico para todos los elementos y poder clasificarlos segin su
utilidad.

Rotular el sitio de localizacion

La rotulacién cumple un papel esencial como herramienta visual para identificar los diversos

elementos y su posicion en las areas de trabajo de acuerdo a su funcién.

Se realizaré los rétulos de ubicacion en donde se podré identificar las herramientas, documentos y

otros elementos por secciones e identificando por letras como se indica en la siguiente figura:
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Figura 24

Rotulacion de materiales

=

Nota. (Alvarez, 2018)
4.9.2.3 Implementacion de Seiso (limpieza)
Definir el alcance de aplicacion
Se realizara la limpieza en lo siguiente:

Infraestructura: puerta, ventanas, pisos, areas verdes.
Magquinarias, herramientas.

Mobiliario, materia prima.
Organizar actividades de limpieza

Se realizard las actividades de limpieza de forma semanal en toda la infraestructura, la mismaque
serd supervisada por el propietario para asegurar el buen funcionamiento de la maquinaria,

herramientas e instalaciones.
Para realizar estas actividades se tendra que disponer de:

Acrticulos de limpieza.

Un check list de verificacion de la limpieza y del mantenimiento de la maquinara.

Se utilizara el siguiente formato para llevar el registro de la limpieza ver ANEXO 5.
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4.9.2.4 Implementacion de Seiketsu (Estandarizar)

El proposito de esta tarea es preservar y constantemente perfeccionar las tres primeras "S™ de
manera que estas mejoras se arraiguen como practicas habituales, al tiempo que se fomenta la

responsabilidad del personal y se busca crear un entorno de trabajo seguro y 6ptimo.
Desarrollar un progreso constante en la implementacion de las 3 primeras S
Se ejecutaran de forma constante todas las tareas relacionadas con las etapas iniciales de las S.

Seiri. Buscar constantemente la eliminacidn de cualquier objeto superfluo en el taller, incluso si

no se ha colocado la tarjeta roja.

Seiton. Designar un espacio para cada elemento, estableciendo codigos e identificaciones que

simplifiquen la localizacion de todos los objetos presentes en el taller.

Seiso. Realizar limpiezas periddicas en todas las zonas, maquinaria y herramientas con el fin de

reducir los tiempos de limpieza y prevenir el desgaste de las maquinas.
Verificar y mejorar continuamente las 3 primeras S.

Se realizara periddicamente la siguiente lista de chequeo para evaluar como se esta llevando a cabo

la aplicacion del manual.

Tabla 17
Lista de chequeo de 3S
Evaluacion Criterio Calificacion
(0-3)
Seiri iExisten objetos innecesarios en el drea v centros
de trabajo?
Seiton (El drea de trabajo esta organizada v ordenada?
Seiso (El area de trabajo, elementos. maquinaria, etc., se
encuentran limpias?
Puntaje Total
Clasificacion Puntaje total obtenido
0-2 Deficiente
3-5 Regular
6-7 Bueno
83-9 Excelente
Donde, para la calificacion 0 significa Deficiente v 3 Excelente.

Nota. (Alvarez, 2018)
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Identificacion de oportunidades de mejora

Segun el resultado de la lista de chequeo que se realiza, el propietario debera de incentivar a su
personal para proponer ideas de mejoras para el taller. Esto se realiza mediante reuniones o

sugerencias.
4.9.2.5 Implementacion de Shitsuke (Disciplina)

Esta etapa se refiere al compromiso, responsabilidad, predisposicion y disciplina de todo el
personal que desempefia las labores de las 5s, el cual esta a cargo del propietario del taller para

motivar a su personal y obtener los resultados deseados.

Llevar a cabo acciones que promuevan la participacion del personal.

Realizar encuestas periodicas para recopilar opiniones y comentarios del personal sobre la
aplicacion de las 5s.
Capacitacion constantemente

Discusién de manera abierta las decisiones a tomar.
Establecer situaciones que requieren disciplina

Mantener un horario de trabajo regular y llegar a tiempo a las reuniones y compromisos
laborales.

Organizar y priorizar tareas para cumplir con plazos y metas establecidas.

Cumplir con los procedimientos y protocolos establecidos en el trabajo para garantizar la
calidad y la seguridad.

Dedicar tiempo regular al estudio y la capacitacién para mejorar habilidades y
conocimientos.

Tener compromiso de todo el personal.
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4.9.3 Seguimiento y Mejora

Luego de llevar a cabo la implementacion de las 5s se tendra que realizar la verificacion y medicion

de los resultados obtenidos en los 6 meses, comparando asi las acciones logradas con lasacciones

planificadas.
Se llevara a cabo de la siguiente manera:

La auditoria la realizara el propietario de la empresa.

Se realizara el 4to viernes de cada mes.
La ruta en la cual se aplicara la inspeccion comenzara desde el area de repuestos luego se

verificara en cada area de mantenimiento.

Para realizar la verificacion se utilizaran 2 check list adjunto en el ANEXO 6 y 7 donde se podra

medir el alcance del avance segun los siguientes criterios:

Figura 25

Escala de medicion

ESCALA DE MEDICION
A 91-100 = Excelente

71-90 = Muy bueno

51-70 = Promedio

B

C

D 31-50 = Pordebajodel promedio
E

0-30 = Insatisfactorio

Nota. (Cruz, 2010).
Segun los resultados que se obtengan al realizar la auditoria se tendra que:

Realizar reuniones con el personal para informar los resultados obtenidos.
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Se tendra que aceptar comentarios y opiniones del personal.

Se realizard un plan de mejora en caso de que los resultados no sean los esperados
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5. CONCLUSIONES

Al realizar la investigacion y al aplicar las herramientas correspondientes se concluye que

se cumplen con todos los objetivos propuestos en el siguiente trabajo.

Segun el andlisis que se realiza del estado actual del taller mecanico las principales
fortalezas son que cuenta con personal capacitado y profesional, taller amplio, disponibilidad de
horarios y como sus principales debilidades es que mantiene un taller desordenado, falta de

software y falta de herramientas.

Segun la cadena de valor y el Diagrama Ishikawa se ha encontrado las oportunidades de
mejora al obtener como resultado que el desorden, la falta de limpieza, la desorganizacion y falta
de sistemas son los principales inconvenientes que presenta el taller provocando demoras en sus

procesos.

Se ha planteado una propuesta sencilla aplicable de la metodologia 5s basados en las
necesidades de taller mecéanico en donde el personal se podra guiar teniendo en cuenta cada uno
de los pasos y asi mejorar las areas de trabajo disminuyendo tiempos, brindado un lugar mas seguro

y un servicio de calidad.
6. RECOMENDACIONES

Emplear todos los formatos predefinidos en el Manual, ya que esto simplificard la

implementacién de la metodologia 5S en el taller.

Considerar el tiempo establecido adecuado para la implementacién del plan en el taller

antes de la auditoria oficial para disminuir el nimero de no conformidades que se pueden presentar.

Continuar con la formacion del personal con el fin de cultivar una cultura mejorada que
permita llevar a cabo las maltiples actividades descritas en el manual, con el resultado deseado de

un entorno de trabajo seguro, limpio y consecuencias favorables.
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8.  ANEXOS
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Anexo 1. Parte Frontal de la Mecanica Automotriz JE
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ACTA DE CONSTITUCION DEL COMITE 58 TALLER MECANICO
AUTOMOTRIZ JE

En las instalaciones del taller Mecanico Automotniz JE a los dias ——----—-----——- del mes ——---——- del
afio -—--—- se reunio el personal de la mecanica, con la finalidad de conformar el comité 3s v otros
puntos de vital importancia.

Se prosigue a elegir el comité encargado del desarrollo del Manual de la Metodologia 55 para los

proximos 6 meses. el mismo que queda establecido de la siguiente manera:

Cargo Nombres y Apellidos Tarea CI Firma

Diareccion

Admimstradora

Operario 1

Operario 2

Operano 3

Anexo 2. Formato Acta de constitucién del comité 5s
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REGISTRO DE CAPACITACION

Mes

Tema:

Fecha

Dia

Hora

Nombre

Observaciones

Firma

Anexo 3. Registro de Capacitacion
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REGISTRO DE CLASIFICACION Y EVALUACION

Mes Area:
Fecha Estado del elemento
Dia | Hora | Elemento Organizar Reparar Descartar Reciclar Vender

Anexo 4. Lista de chequeo segun Criterios de clasificacion y evaluacion.
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CONTROL DE LIMPIEZA

MES Area:
Fecha
Dia | Hora | Limpieza General Observaciones Firma

Anexo 5. Registro de limpieza
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LISTA DE CHEQUEO (OFICINA)

AUDITOR

DEPARTAMENTO

CALIFICACION ------- /100

Fecha

/

/

CALIFICACION

5S No ITEM A EVALUAR CRITERIO DE EVALUACION ) 1 > 3
Documentos no clasificados (en archivos
f 1|Archivos fisicos y virtuales)
A Documentos , equipos, material gastable
s 2| Escritorios innecesario en tope o gavetas
1 Articulos o documentos irrelevantes
F 3(Control Visual pueden ser identificados a simple vista
1 Evidencia de estandares para descartar
c 4|Estandares para descartar documentos y equipos
A Evidencias de normas para desechar items
R 5|Regla para desechar innesarios
Rétulos de lockers y equipos permiten
o 6[Rotulos lugares de almacenamiento |facil identificacién
Z Son los documentos facilmente
A 7|Etiquetas de documentos identificables y localizables
N Mezcla de documentos y articulos sin
| 8|Gavetas de escritorio afinidad de uso
z Organizacion de equipos y Todo tiene un lugar fijo y esta siempre en
A 9|documentos su lugar
R Ubicados seguin frecuencia y secuencia de
10| Documentos y equipos uso
11|Piso Piso limpio, sin polvo, manchas, ni basura
L Ventanas, puertas, rincones etc. Libres de
I 12|Polvo y sucio polvo y suciedad
UL Es evidente el uso de herramientas de
» 13| Limpieza habitual limpieza
: Todo tiene su lugar fijo y esta siempre en
8 14 (Herramienta de limpieza su lugar
R Archivos, computadoras, sumadoras,
teléfonos, etc, sin polvo, grasa, ningun
15[ Equipos de oficina otro tipo de suciedad
Identificar normas y recursos para
Evidencia de sostenibilidad de 3 mantener clasificacién, organizacién y
E 16|primeras S limpieza
S
T Evidencia de Patrulla o auditorias de |Ver fisicamente secuencia de registros de
A 17|5s auditorias realizadas
N
D Evidencia de algun tipo incentivo por
A 18|avances de 5S logrados Agendas de reuniones realizadas
R
1 Evidencias de reuniones de Verificar nivel de involucramiento y
z seguimiento de tratas asuntos compromiso de alta gerencia y el resto de
A 19|relativos al avance del proceso 55 los colaboradores.
R Verificar nivel de comportamiento y
Evidencias de compromiso de alta compromiso de gerencia y el resto de los
20|gerencia y los demas involucrados colaboradores
D Todas las regulaciones y normas son
1 21|Regulaciones y normas estrictamente observadas
s Hay una atmosfera laboral agradable?, Se
c tratan las personas con respetoy
| 22|Interaccion entre comparfieros cortesia?
P Hacen todos los esfuerzos por ser
L 23|Horarios de comidas, reuniones, etc. |puntuales?
! Regularmente dejan encendidos,
: 24 |Equipos de oficina computadores, luces, etc
25|Comer, beber, fumar En areas no destinadas a tales fines

Anexo 6. Lista de chequeo (Auditoria)
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AUDITOR

DEPARTAMENTO
LISTA DE CHEQUEO (GERENCIA DE PRODUCCION )
CALIFICACION -------- /100 Fecha / /
CALIFICACION
5sS No ITEM A EVALUAR CRITERIO DE EVALUACION 1 > 3
Existencias y trabajo en proceso
1| Materiales y partes innecesarios
c Todas las maquinas y partes de equipos
L 2[Maquinas y equipos estan regularmente en uso
A Todas las herramientas de ajustes, cortes,
s 3|Herramientas, moldes y plantillas moldes, etc, estan regularmente en uso
1
F Todo lo que es innecesario en el area de
| 4| Control Visual trabajo, se puede distinguir a simple vista.
C
A Hay estandares claros para eliminar
R 5|Estandares para descartar articulos excesos
Roétulos que identifican todas las areas de
6|Rétulos dreas de almacenamiento almacenamiento
o
R Rétulos en tramerias y articulos Todas las tramerias, anaqueles y articulos
G 7|almacenados almacenados estan claramente rotulados
A P N s
Hay claras indicaciones de stocks maximos
0 8|Indicadores de cantidad y minimos
1
Z Estan las areas sefializadas mediante lineas
A 9|Lineas de sefializacion divisoras blancas en los pisos
R
Instrumentos y herramientas estan
organizadas, de modo que facilite su
10| Instrumentos y herramientas localizacién y retorno.
11|Piso Esta el pisos limpio y sin basura
L
I 12(Maquinas Se mantienen las maquinas limpias
M
P 13(Limpieza y chequeo Limpieza e inspeccién de mantenimiento
! Hay rotacion o sistema de turnos para
A 14| Responsabilidad de limpieza limpieza
R
Maquinas, equipos, moldes, Sin polvo, grasa, ningun otro tipo de
15| herramientas suciedad
Identificar normas y recursos para
Evidencia de sostenibilidad de 3 mantener clasificacién, organizacién y
16(primeras S limpieza
Evidencia de Patrulla o auditorias de |Ver fisicamente secuencia de registros de
17(5s auditorias realizadas
= Competencias departamentales premios
S Evidencia de algun tipo incentivo por [metdlicos y no metadlicos, pergaminos (por
Z 18[avances de 5S logrados areas)
D Evidencias de reuniones de Verificar nivel de involucramiento y
A seguimiento de tratas asuntos compromiso de alta gerencia y el resto de
R 19| relativos al avance del proceso 5S los colaboradores.
1
Y4 Verificar nivel de comportamiento y
A Evidencias de compromiso de alta compromiso de gerencia y el resto de los
R 20|gerencia y los demas involucrados colaboradores
D Todas las regulaciones y normas son
1 21|Regulaciones y normas estrictamente observadas
S Hay una atmosfera laboral agradable?, Se
C 22|Interaccién entre compaferos tratan las personas con respeto y cortesia?
|
P Hacen todos los esfuerzos por ser
1 23|Horarios de comidas, reuniones, etc. [puntuales?
1 Regularmente dejan encendidos,
N 24|Equipos de oficina computadores, luces, etc
2 25| Comer, beber, fumar En dreas no destinadas a tales fines

Anexo 7. Lista de chequeo (Auditoria)
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